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1,0 bis 3,0% Cu 
0,3 bis 1 ,0% C 
Rest: Fe 

Eine weitere Moglichkeit fur die Zusammensetzung des 
Sinterwerkstoffes besteht in einem gemischtlegierten 
Pulver mit (in Gewichtsprozenten) : 

I . 0 bis 3,0% Cu 
0,3 bis 1,0% C 
Rest: Fe 

Auch kann als Sinterwerkstoff ein anderes fertiglegier- 
tes Pulver mit (in Gewichtsprozenten): 

0,5 bis 3% Mo 
0,3 bis 1,0% C 
0 bis 3% Cu 
Rest: Fe 

"verwendet werden. 

Die Lagersclik:iit kann beispielsweise folgende Zu- 
sammensetzungen aufweisen (in Gewiclntsprozenten) : 

0,7 bis 1,3% Cu 
14,5 bis 22,5% Sn 
^ 0,7% Si 
^ 0.7% Fe 

< 0,7% Mn 
Rest : A! 

Ferner besteht diA Moglichkeit, daB sich der Lagerwerk- 
stoff BUS (in Gewichtsprozenten): 

II, 0 bis 13.0% Si 
0,8 bis 1,5% Cu 

< 1 ,3% Ni 

0,8 bis 1,3% Mg 
^ 0.7% Fe 

< 0,3% Mn 
<0.3%Zn . 

< 0,2% Ti 
Rest : Al 

Oder aus (in Gewichtsprozenten) : 

95 bis 97% Al 
■ 3 bis 5% Pb 

zusammensetzt. 

Selbstverstandlich kann die Lagerschicht auch aus 
einer Legierung auf Kupfer-Basis. beispielsweise aus 
(in Gewichtsprozenten): 

3 bis 10% Sn 
10 bis 23% Pb 
Rest : Cu 


Oder (in Gewichtsprozenten): 

74% Cu 
20% Pb 
s 2% Sn 
4% Ni 

bestehen. Diese genannten Werkstoffe fur das Formteil - 
und die Lagerschicht konnen zusatzlich die herstel- 

10 lungsbedingten Verunrelnigungen aufweisen. 

Die Lagerschicht wird gemaB der Erfindung mittels 
thermischer Spritzverfahren auf die Lagersltzflache des 
Formteils aufgebracht. Als thermlsches Spritzverfahren 
kommen dabei insbesondere Flammsprrtzen, Hochge- 

is schwindigkeitsflammspritzen oder Plasnnaspritzen In 
Betracht. Diese ermoglichen eine besonders gleichma- 
3ige Auftragung des die Lagerschicht blldenden Mate- 
rials. Ferner ist eine Vorbehandlung der Lagersltzflache 
im allgemeinen nicht oder nur in gerlngem Umfang er- 

20 forderlich. Insbesondere bei der Anwendung des Plas- 
maspritzens ist es moglich, da3 dem Lagerwerkstoff 
noch Festschmierstoffe zugegeben werden konnen, die 
z. B. nachtraglich in den Plasmastrah! eingefuhrt wer- 
den. Als Festschmierstoffe konnen beispielsweise Gra- 

25 phit. Mangansulfide oder Kalziunnfluoride zugesetzt 
werden. 

Je nach Auswahl des Lagerwerkstoffes kann es 
vorkomnnen, daft dieser kein ausgepragtes Sprod- 
bruchverhalten aufweist. Es kann daher zweckmaBig 

30 sein, daB zumindest die Lagerschicht inn Bereich der 
Trennstelle durch gezielte Warmebehandlung, z. B. 
durch KQhIen, versprodet wIrd. Um ein ausreichendes 
Sprodbruchverhalten der gesamten Trennstelle zu er- 
zielen, kann es weiterhin zweckmaBig sein, da3 auch 

35 das Formteil zumindest im Bereich der Trennstelle 
durch gezielte Warmebehandlung, z. B. durch Kuhlen, 
versprodet wird. Das Kuhlen an der Trennstelle kann 
beispielsweise durch partielles Auftragen oder Aufspru- 
hen von einem verflussigten Gas, z. B. Stickstoff , erfol- 

40 gen. 

Es ist offensichtlich, daB mit diesem erfindungsge- 
maBen Verfahren beispielsweise ein Pleuel hergestellt 
werden kann, dessen Lagerschicht fest, insbesondere 
drehfest mit dem Pleuel verbunden ist. Weiterhin welst 

45 die Laufflache der Lagerschicht nahezu keine Trennfla- 
che auf, die eine Beeintrachtigung z. B. des Schmierols 
zwischen Kurbelwelle einerseits und Laufflache ande- 
rerseits bewlrken konnte. Ferner ist das Pleuel einfach 
und schnell herzustellen. 

50 Die Erfindung betrifft ferner ein Bauteil aus einem 
Formteil, wobei das Bauteil zumindest einen durch ei- 
nen Lagerdeckel gebildeten, geteilten Lagersitz und ei- 
nen Grundkorper aufweist, dessen Lagersltzflache mit 
einer Lagerschicht aus einem anderen Material als dem 

ss des Grundkorpers versehen ist und daB die Trennstelle 
des geteilten Lagersitzes zumindest im Bereich der La- 
gerschicht eine durch Bruchtrennung erzeugte Bruch- 
flache aufweist. Dieses Bauteil kann beispielsweise als 
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Pleuel ausgebiidet und durch das vorstehend beschrie- 
bene Verfahren hergestefit worden sein. In einervorteil- 
haften Ausgestaltung des Bauteils weist die Trennstelle 
zwischen Lagerdeckef und Grundtell eberifalls etne 
durch Bruchtrennung erzeugte Bruchflache auf. 

Die Erfindung wird nun anhand des In der Zeicli- 
nung dargesteliten Pteuels als AusfOhrungsbeispiels 
nailer eriautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Anslcht eines Pleuels, 

Fig; 2 einen Sclinitt entlang derLinie IMI gemaB Fig. 
1, 

Fig. 3 eine Pleuell<appe nacli der Bruchtrennung 
und 

Fig. 4 die Einzelheit IV gemaB Fig. 1 . 

Das in der Zeichnung dargestellte Pleuel^l weist ein 
kleines Pleuelauge 2, einen Schaft 12 und ein gro3es 
Pleuetauge 3 auf. Das groBe Pleuelauge 3 weist einen 
geteilten Lagersitz (24) auf, dessen Lagers itzflache 4 
mit einer Lagerschicht 15 versehen 1st. Die Oberflache 
1 3 der Lagerschicht 1 5 bildet die Laufflache fur die Gieit- 
lagerung des Pleuels auf der nicht dargesteftten Kurbel- 
welle. 

Die Fig. 1 stellt das Pleuel 1 in einem Zustand dar, 
nach dem die Lagerschicht 15 auf die Lagersitzflache 4 
des Formteils aufgebfacht worden ist und die Abtren- 
nung der Pleuelkappe 18 von dem reitlichen Pleuel 5 
noch nicht erfolgt Ist. Zur Abtrennung der Pleuelkappe 
18 entlang der Trennebene 16 weist das Formtell auf 
der Lagersitzflache 4 im Bereich der Trennebene 16 ei- 
ne AnriBkerbe 17 auf. die ein gezieltes Bruchtrennen er- 
moglicht. WIe insbesondere aus Fig. 4 ersichtlich, wlrd 
die AnriBkerbe 17 von der Lagerschicht 15 vollstandig 
uberdeckt. 

Bei dem In der Zeichnung dargesteliten Ausfuh- 
rungsbeispiel handelt es sich um ein Formteil, das mit- 
tels Sihterschmieden hergestellt worden 1st. Der GrOn- 
ling wurde vor dem Sintern mit einer Kerbe versehen, 
die wahrend des anschlieBenden Schnhiedens nahezu 
vollstandig verschlossen wird. Dieser Zustand Ist Insbe- 
sondere in Fig. 4deutllch dargestellt. DIese AnriBkerbe 
17 relcht aus, um ein definiertes Bruchtrennen sowohl 
der Pleuelkappe 18 von dem restlichen Pleuel 5 als 
auch der Lagerschicht 15 an der gewOnschten Stelie zu 
bewirken. 

In Fig. 3 Ist eine Pleuelkappe 18 nach dem Bruch- 
trennen dargestellt. Bei dem in der Zeichnung darge- 
steliten Ausfuhrungsbeispiel ist die Pleuelklappe 18 mit 
dem darauf aufgebrachten Tei\ 21 der Lagerschicht 15 
von dem restlichen Pleuel 5 durch Bruchtrennung ab- 
getrennt worden. Die durch die Bruchtrennung erzeugte 
Oberflache der Trennstelle 1 9 zwischen Pleuelkapp 1 8 
und restlichem Pleuel 5 und der Trennstelle 23 zwischen 
den korrespondierenden Lagerschichten 15, 21 weisen 


eine groBe und unregelmaBige Oberflache auf, so daS 
diese Pleuelkappe 18 nur auf das korrespondlerende 
restliche Pleuel 5 paBt Ein seitlicher Versatz der Pleu- 
elkappe 18 auf dem restlichen Pleuel 5 ist somit nahezu 
5 ausgeschlossen. Die Pleuelkappe 18 wlrd mittels nicht 
dargestellter Pleuelschrauben mit dem restlichen Pleuel 
5 verbunden. 

Je nach Ausbildung und Material der Lagerschicht 
kann es zweckmaBig seIn, auch deren innere Oberfla- 
10 che mrt einer AnriBkerbe, z. B. durch mechanlsche Be- 
arbeitung, zu versehen. Die AnriBkerbe kann dabei so 
bemessen sein. daB bei der anschlieBenden Bearbei- 
tung der Laufflache, z. B. durch Feindrehenoder Honen, 
die AnriBkerbe entfemt wlrd. 
IS Das kleine Pleuelauge 2 weist eine Laufbuchse 14 
auf, die in Obiicher Weise In das kleine Pleuelauge ein- 
gepreBt worden Ist. Je nach Abmessung des kleinen 
Pleuelaug'es 2 kann auch vorgesehen werden, daB die 
Lagersitzflache 11 des kleinen Pleuelauges 2 eb nfalts 
20 mit einem thermlschen Spritzverfahren mit dem Lager- 
werkstoff beschichtet wird. 


Patentanspruche 

25 

1. Verfahren zum Herstellen eInes Bauteils aus einem 
Formtell, wobel das Bauteil zumindest einen durch 
einen Lagerdeckel (18) gebiideten geteiiten Lager- 
sitz (24) aufweist, bei welchem Verfahren der La- 

30 gerdeckel von dem Formteil abgetrennt wird, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine Lagerschicht (15) 
aus einem anderen Material als dem des Formteils 
auf eine Lagersitzflache (4) des Formteils aufge- 
bracht wlrd und daB zumindest die Lagerschicht 

3S (15) durch Bruchtrennung geteilt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB vor der Beschlchtung des Formteils der La- 
gerdeckel (18) von dem Formteil abgetrennt und 

40 losbar mit diesem zusammengesetzt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Abtrennung des Lagerdek- 
kels (18) durch Bruchtrennung erfolgt. 

45 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Lagerdeckel (18) nach der Beschlch- 
tung des Formteils zusammen mit dem auf der Sitz- 
flache (20) des Lagerdeckels aufgebrachten Teil 

50 (21) der Lagerschicht (15) durch Bruchtrennung 
von dem Formteil abgetrennt wird. 

5. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Formtell auf der La- 

55 gersitzflache (4) Im Bereich der Trennstelle (1 9) mit 
wenigstens einer AnriBkerbe (17) versehen wird. 

6. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 6, da- 
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durch gekennzeichnet, daB vor der Bruchtrennung 
das Formteil zumlndest im Bereich der Trennstelle 
(1 9) durch gezielte Warmebehandlung versprodet 
wlrd. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6. da- 
durch gekennzeichnet, daS vor der Bruchtrennung 
das Formteil zumindest im Bereich der Trennstelle 
(19) gekuhit wlrd. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, da3 vor der Bruchtrennung 
die Lagerschicht (15) zumindest im Bereich der 
Trennstelle (23) durch gezielte Warmebehandlung 
versprodet wird. 

S. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB vor der Bruchtrennung 
die Lagerschicht (15) zumindest im Bereich der 
Trennstelle (23) gekuhit wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9. da- 
durch gekennzeichnet, daB die spanende Nachbe- 
arbeitung der Lagerflache (13) der Lagerschicht 
(15) nach dem Abtrennen des Lagerdeckels (18) 
und dem Bruchtrennen der Lagerschicht (1 5) im zu- 
sammengesetzten Zustand des Bauteils erfolgt. 

-II. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 10. da- 
durch gekennzeichnet, daB die Lagerschicht (15) 
durch Bin thermisches Sprltzverfahren. insbeson- 
dere durch Fiammsprltzen, Hochgeschwindigkeits- 
flammsprltzen oder Plasmaspritzen, auf die Lager- 
sltzfiache (4) auf gebracht wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Formteil durch Gie- 
Ben Oder Schmieden oder pulvermetallurgische 
Verfahren, insbesondere Sintem oder Slnter- 
schmieden, hergestellt wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Lagerschicht (15) 
als Gleitlagerschicht ausgebildet wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13. da- 
durch gekennzeichnet, daB als Bauteil ein Pleuel 
(1) mit einem geteilten Pleuelkopf (3) hergestellt 
wird. 

15. Bauteil das aus einem Formteil hergestellt 1st, mil 
einem Grundkorper und einem durch einen Lager- 
deckel (18) gebildeten, geteilten Lagersitz, dadurch 
gekennzeichnet. daB die Lagers itzflache (4) des 
Grundkorpers mit einer Lagerschicht (15) aus ei- 
nem anderen Material als dem des Formteils ver- 
sehen ist und daB die Trennstelle des geteilten La- 
gersitzes zumindest im Bereich der Lagerschicht 


(15) eine durch Bruchtrennung erzeugte Trennstel- 
le (23) aufweist. 

16. Bauteil nach Anspruch 15, dadurch gekennzeich- 
5 net, daB die Trennstelle des geteilten Lagersitz es 

auch im Bereich der Trennflache zwischen Lager- - 
deckel (18) und Grundkorper eine durch Bruchtren- . 
nung erzeugte Trennstelle (1 9) aufweist. 

10 17. Bauteil nach Anspmch 15 Oder 16, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB das Bauteil als Pleuel (1) mit ei- 
nem geteilten Pleuelkopf (3) ausgebildet ist. 


IS Claims 

1 . A method for the production ot a component from a 
shaped part, the component having at least one di- 
vided bearing seat (4) formed by a bearing cap (IB). 

so in which method the bearing cap is separated from 
the shaped part, characterised in that a bearing lay- 
er (15) made of a material other than that of the 
shaped part is applied to a bearing seat surface (4) 
of the shaped part, and that at least the bearing lay- 

25 er (1 5) is separated by fracture separation. 

2. A method according to Claim 1 , characterised in 
that before the coating of the shaped part the bear- 
ing cap (18) is separated from the shaped part and 

30 is assembled detachably therewith. 

3. A method according to Claim 1 or 2. characterised 
in that the separation of the bearing cap (18) is ef- 
fected by fracture separation. 

35 

4. A method according to Claim 1, characterised in 
that the bearing cap (18) after the coating of the 
shaped part together with the part (21) of the bear- 
ing layer (15) applied to the seat surface (20) of the 

40 bearing cap is separated from the shaped part by 
fracture separation. 

5. A method according to one of Claims 1 to 4, char- 
acterised in that the shaped part is provided on the 

45 bearing seat surface (4) in the region of the point of 
separation (1 9) with at least one initial crack notch 
(17). 

6. A method according to one of Clainns 1 to 6, char- 
so acterised in that before the fracture separation the 

shaped part Is embrittled at least in the region of the 
point of separation (1 9) by selective heat treatment. 

7. A method according to one of Claims 1 to 6, char- 
55 acterised in that before the fracture separation the 

shaped part is cooled at least in the region of the 
point of separation (1 9). 
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8. A method according to one of Claims 1 to 7, char- 
acterised in that before the fracture separation the 
bearing layer (1 5) is ennbrittled at least in the region 
of the point of separation (23) by selective heat 
treatment. s 

9. A method according to one of Claims 1 to 8, char- 
acterised in that before the fracture separation the 
bearing layer (15) is cooled at least in the region of 
the point of separation (23). io 

10. A method according to one of Claims 1 to 9, char- 
acterised in that the cutting finishing of the bearing 
surface (13) of the bearing layer (15) after the sep- 
aration of the bearing cap (18) and the fracture sep- is 
aratlon of the bearing layer (15) is effected in the 
assembled state of the component. 

11. A method according to one of Claims 1 to 10, char- 
acterised in that the bearing layer (1 5) Is applied to 20 
the bearing seat surface (4) by a thermal spraying 
operation, in particular by flame spraying, high- 
speed flame spraying or plasma spraying. 

12. A method according to one of Claims 1 to 11, char- 2S 
acterised in that the shaped part is produced by 
casting or forging or powder-metallurgical process- 
es, in particular sintering or sinter-forging. 

13. A method according to one of Claims 1 to 12, char- 30 
acterised in that the bearing layer (1 5) Is formed as 

a sliding bearing layer. 


head (3). 


R vendications 

1 . Proc6d6 pour fabrlquer une pi^ce partir d'une pi5- 
ce pr^form^e, la piece comportant au moins un sie- 
ge de palier (4) en deux parties form§ par un cha- 
peau de paller (1 8), procddd dans lequel le chapeau 
de palier est s^par§ de la pl^ce prSform^e, carac- 
t^ris^ par le fait qu'une couche de palier (15) en un 
mat^riau autre que celui de la pi6ce pr6fonm§e est 
mise en place sur une surface de si ^ge de palier (4) 
de la pidce pr^formde et qu'au moins la couche de 
palier (15) est s6par§e par rupture. 

2. Proc^de selon la revendication 1 , caract^rise par le 
fait qu'avant le revetement de la pidce pr^formee, 
le chapeau de palier (1 8) est separ^ de la pi^ce pr^- 
form^e et est assemble de manl6re d6montable k 
celle-i. 

3. Proc6d§ sefon la revendication 1 ou 2, caract6rls6 
par le fait que la separation du chapeau de palier 
(18) est produlte par rupture. 

4. Proc^de selon la revendication 1 . caractdrise par le 
fait que le chapeau de palier (18) est s6pare par 
rupture de la pi^ce pr6form§e apr^s le revetement 
de la pi^ce pr6form6e, conjointement k la partie 
(21) de la couche de palier (15) mise en place sur 
la surface de sl&ge (20) du chapeau de palier. 


14. A method according to one of Claims 1 to 1 3, char- 
acterised in that a connecting-rod (1) having a di- 
vided connecting-rod head (3) is produced as the 
component. 

15. A component which is made from a shaped part, 
comprising a basic body and a divided bearing seat 
formed by a bearing cap (18), characterised in that 
the bearing seat surface (4) of the basic body is pro- 
vided with a bearing layer (15) made of a material 
otherthan that of the shaped part, and that the point 
of separation of the divided bearing seat at least in 
the region of the bearing layer (15) has a point of 
separation (23) produced by fracture separation. 

1B. A component according to Claim 15, characterised 
in that the point of separation of the divided bearing 
seat also has a point of separation (19) produced 
by fracture separation in the region of the parting 
plane between the bearing cap (18) and the basic 
body. 

17. A component according to Claim 15 or 16, charac- 
terised in that the component is designed as a con- 
necting-rod (1) having a divided connecting-rod 


5. Proc6d6 selon I'une des revendlcations 1 ^ 4, ca- 
35 ract§rise par le fait que la pi6ce pr6form6e est mu- 
nie sur la surface de sifege de palier (4) dans la re- 
gion de I'emplacement de separation (19) d'au 
moins une encoche d'amorce de rupture (17). 

40 6. Proc^d^ selon Tune des revendlcations 1^5. ca- 
racterise par le fait qu'avant la separation par rup- 
ture la pidce pr^formee est fragilis^e au moins dans 
ia region de I'emplacement de separation (19) par 
un traitement thermique dans ce but. 

45 

7. Procede selon I'une des revendlcations 1 a 6, ca- 
racterise par le fait qu'avant la separation par rup- 
ture la pi^ce pr^formee est refroldie au moins dans 
la region de Pemptacement de separation (1 9). 

50 

8. Procede selon i'une des revendlcations 1^7, ca- 
racterise par le fait qu'avant la separation par rup- 
ture, la couche de palier (15) est fragilisee au moins 
dans la region de I'emplacement de separation (23) 

55 par un traitement thermique dans ce but. 

9. Procede selon Tune des revendlcations 1 a 8, ca- 
racterise par le fait qu'avant la separation par rup- 
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ture, la couche de palier (1 5) est ref roidie au moins 
dans la region de TenDplacement de separation (23). 

10. Precede selon Tune des revendicatlons 1 a 9, ca- 
racteris6 par le fait que I'uslnage de reprise avec 
enlevement de copeaux de la surface de palier (1 3) 
de la couche de palier (1 5) a lleii apr^s ia separation 
du chapeau de palier (18) et la separation par rup- 
ture de la couche de palier (15), dans I'etat assem- 
ble de la piece. 

11. Proc6d6 selon I'une des revendicatlons 1 & 10, ca- 
racterise par le fait que la couche de palier (15) est 
mise en place par un procede de projection thermi- 
que, en particulier par projection k la flamme, pro- 
jection a la flamme k haute vitesse ou projection au 
plasma, sur la surface de siege de palier (4). 

12. Procede seion I'une des revendicatlons 1 ^ 11, ca- 
racterise par le fait que ia piece preformee est fa- 
briquee par coulee ou torgeage ou procede de me- 
tallurgie des poudres, en particulier frittage ou frit- 
tage-forgeage. 

13. Procede selon I'une des revendicatlons 1^12, ca- 2S 
racterise par le fait que la couche de palier (15) est 
realisee en tant que couche de palier lisse. 


IS 


20 


14. Procede selon I'une des revendications 1^13, ca- 
racterise par le fait qu'une bielle (1) avec une tete 
de bielle (3) en deux parties est fabriqu6e en tant 
que piece. 

15. Piece, qui estfabriquee k partir d'une piece prefor- 
mee, comportant un corps de base et un siege de 
palier en deux parties, forme par un chapeau de pa- 
lier (18). caracterisee par le fait que la surface de 
siege de palier (4) du corps de base est munie tfune 
couche de palier (1 5) en une matiere autre que celle 
de la piece preformee. et que I'emplacement de se- 
paration du siege de palier en deux parties compor- 
te au moins dans la regbn de la couche de palier 
(1 5) un emplacement de separation (23) obtenu par 
une separation par rupture. 

16- Piece selon la revendication 15, caracterisee par le 
fait que I'emplacement de separation du siege de 
palier en deux parties comporte egalement dans la 
region de la surface de separation entre le chapeau 
de palier (18) et le corps de base un emplacement 
de separation (19) produit par rupture. 

17. Piece selon la revendication 15 ou 16, caracterisee 
par le fait que la piece est realisee en tant que bielle 
(1) avec une tete de bielle (3) en deux parties. 


30 


35 


40 


45 


so 


55 


8 


EP 0 635 104 B1 



